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Ajuste

1.01

1.02

1.03

1.04

Ajuste

Es preciso tener en cuenta todas las indicaciones de seguridad que figuran en
el capitulo 1 Seguridad del manual de instrucciones. Deberd ponerse especial
atencién en comprobar, tras el ajuste, la reposicion, en perfectas condiciones
de montaje, de todos los elementos de proteccion; véase el capitulo 1.06 Indi-
caciones de peligro del manual de instrucciones.

Si no se especifica lo contrario, antes de realizar cualquier operacion de ajuste,
desconectar la maquina de la red eléctrica.
iPeligro de danos por arranque inadvertido de la maquina!

Instrucciones de ajuste

Todos los ajustes que se describen en las presentes instrucciones se refieren a la maquina
completamente montada, y deben ser realizados por técnicos especializados. En el texto no
se incluyen las tapas de la maquina que deben ser desmontadas quitando los tornillos para
realizar los ajustes y los controles, y vueltas a atornillar en la méaquina una vez terminados
estos trabajos. La secuencia de los capitulos que sigue a continuacion se corresponde con
el orden de trabajo requerido por una maquina que debe ser ajustada completamente. Si

en algln caso sblo es necesario un paso de trabajo de ajuste concreto, es imprescindible el
control de todos y cada uno de los capitulos que anteceden y preceden al del paso de ajuste
que se necesita. Los tornillos y tuercas que se indican entre paréntesis () corresponden

a elementos de montaje de la maquina, y deben aflojarse antes de los ajustes, y volver a
apretarse al final.

Herramientas, calibres y utiles especiales

® 1 juego de destornilladores con ancho de hojade 2 a 10 mm

® 1 juego de llaves destornilladoras con anchos de boca de 7 a 14 mm

® 1 juego de llaves Allen de 1,5a 6 mm

@ 1 Calibre de 5,0 mm para la carrera de transporte superior 5,0 mm (n° de pedido 61-111 633-60)
@ 1 calibre para ajuste del transportador, N° de pedido 61-111 689-04

@® Agujas y material de costura

Abreviaturas

pms = punto muerto superior
pmi = punto muerto inferior

Descripcion de los simbolos

En las presentes instrucciones de ajuste, las actividades a realizar o las informaciones de
mayor importancia se destacan mediante simbolos. Los simbolos utilizados tienen los signi-
ficados que se relacionan a continuacion:

o
ﬂ Nota, Informacién

Mantenimiento, reparacion, ajuste, conservacion
(trabajos a realizar exclusivamente por técnicos especializados)

PFAFF.....



Ajuste

1.05 Ajuste de la maquina base
1.05.01 Ajuste basico del volante (util de ajuste)
Norma

En el pms de la palanca de la aguja, la marca "0" de la escala debe encontrarse a la altura
del borde superior de la proteccion de la correa (véase la flecha).

Fig. 1-01

% @ Gire el anillo de escala 1 (dependiendo de la versién, tornillos 2 o 3) conforme a la norma.

PFAFF.
Industrial



Ajuste

1.05.02 Contrapeso de ajuste

Norma
En el pmi de la palanca de la aguja (posicién del volante 180°), la excentricidad maxima
del contrapeso de ajuste 1 debe encontrarse arriba.

Fig. 1-02

/ @ Gire el contrapeso de ajuste 1 (tornillo 2) conforme a la norma.

6 P FA F F Q\ndusmal



Ajuste

1.05.03 Ajuste de la posicion de cero inferior, superior y del transporte de la aguja

Norma
Con el ajuste del largo de puntada a "0", al girar el volante no debe realizarse ningln des-
plazamiento del transportador superior, del inferior, ni de la palanca de aguja.

=,
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Fig. 1-03

@® Desenganche el muelle 1.
@ Desplace la leva 2 (tornillo 3) conforme a la norma.

@® Enganche el muelle 1.

P FA F FTndusma\ 7



Ajuste

1.05.04 Desplazamiento inferior, superior y del transporte de la aguja

Norma
En el pmi de la palanca de aguja (posiciéon del volante 180°) y con el ajuste de largo de

puntada al maximo, al pulsar la tecla de cambio de puntada, no debe ejecutarse ningun
movimiento en el transportador superior, en el inferior ni en la palanca de aguja.
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Fig. 1- 04

@ Gire la excéntrica 1 (tornillos 2) conforme a la norma. Téngase en cuenta que debe
aparecer visible el fresado (véase la flecha).

8 P FA F F Q\ndusmal



Ajuste

1.05.05 Movimiento de ascenso del transportador inferior

Norma
En la posicion de 180° del volante, el transportador inferior debe encontrarse en su pms.

Fig. 1-05
% @ Ajustar la excéntrica 1 (tornillos 2) segun la regla.
@) Con el juego N2 91-501 398-90 puede desconectarse el movimiento de eleva-
ﬂ cion del transportador.

Montar y ajustar juego
@ Retirar el anillo de ajuste 3 (tornillos 4) y la manivela 5 (tornillo 6, anilla de seguridad 7).

@® Montar las piezas premontadas del juego como se muestra en la Fig. 1 - 05a.

@ Ajustar en caso necesario la altura del transportador inferior y el movimiento de eleva-
cion.

P FA F FTndusma\ 9



Ajuste
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Fig. 1-05a

Conectar el movimiento de elevacion
@® El movimiento de elevacion esta conectado cuando el elemento de union 8, segun se

muestra en la Fig. 1 - 05a, esta girado hacia dentro y los tornillos 9 (M6x16) y 10 (M5x16)
estan enroscados.

Desconectar el movimiento de elevacion
@® Desenroscar los tornillos 9 y 10, y virar el elemento de unién 8 (tornillo 11) hacia la derecha.

@® Reemplazar el tornillo 9 por un tornillo M6x 25.

@® Reemplazar el tornillo 10 por un tornillo prisionero Mbx 25 y enroscar hasta el tope..

Con el movimiento de elevacion desconectado, la altura del transportador

5 debe ajustarse de tal forma que el borde superior del mismo esté a la altura del
ﬂ borde superior de la placa de aguja.Con el movimiento de elevacién conectado,
la altura del transportador debe volver a ajustarse como se describe en el
capitulo 1.05.06.

1 O P FA F F Tndusmal



Ajuste

1.05.06 Altura del transportador inferior

Norma

1. Con largo de puntada "0" y la barra de aguja en el pmi (posicion del volante 180°), el
transportador inferior debe quedar horizontal, 0,5 mm por encima del borde superior
de la placa de costura.

2. El transportador inferior debe encontrarse en el centro de la ranura de la placa de co-
stura, en la direccion de costura.

Fig. 1-06

® Gire laleva 1 (tornillos 2) y el casquillo excéntrico 3 (tornillos 4) conforme a la norma 1.
@ Desplace el soporte del transportador 5 (tornillos 4) conforme a la norma 2.

PFAF FTndusma\ 11



Ajuste

1.05.07 Diferencia de avance

Norma
Con ajuste de puntada al méximo, al girar el volante, la aguja y el transportador inferior
deben realizar el mismo avance.

Fig. 1 - 07

@® Por medio de la palanca de tension 1 (tuerca 2), aumente ("+") o disminuya ("-") el avance
de la aguja conforme a la norma.

1 2 P FA F F Q\ndusmal



Ajuste

1.05.08 Preajuste de la altura de la aguja

Norma
En el pms de la barra de aguja (volante en la posicién 0°), la separacion entre la punta de
la aguja v la placa de puntada debe ser de 22 mm.

i I

AT
J‘ e

=

©
5
i

=

N ATTIT T~

|l| \%\Iu
I

;—\.\\

b

1

i

=

=)
‘L’”§l A
i@) \ \

_——

N
@
T
=I5
=iilC))
)

7

——

A
=
-

1@
© © &
S)
\

—

—

Fig. 1- 08
/ ® Desplazar la barra de aguja 1 (tornillo 2), sin girarla, conforme a la norma.
o
ﬂ Atencion para evitar la colision entre la barra de aguja 1y el pie 3.




Ajuste

1.05.09 Carrera de lazada, separacion del garfio yaltura de la aguja

Norma

Con el ajuste de largo de puntada a "4,5" y en la posicion de carrera de lazada (véase la ta-

bla), deben cumplirse las condiciones siguientes:

1. La punta del garfio 5 debe encontrarse a una distancia de 0,05 - 0,70 mm respecto al
‘centro de la aguja’.

2. El borde superior del tubo de la aguja debe estar a 0,8 mm por debajo de la punta del
garfio 5.

5 Ajuste de la carrera de lazada
ﬂ Version C: Posicion del volante 202° /2,0 mm
Versiéon C/D:  Posicién del volante 204° /2,4 mm

Fig. 1-09

@ Ajuste el largo de puntada a "4,5" y lleve el volante a la posicidn de ajuste de la carrera de
% lazada.

@ Ajuste el garfio 1 (tornillos 2 ) conforme a la norma 1.

® Cologue el anillo de conduccién de aceite 3 (tornillo 4 ) en el garfio 1.

@® Desplace la barra de aguja, sin girarla, conforme a la norma 2.

1 4 P FA F F Tndusmal



Ajuste

1.05.10

Carrera de transporte superior

Norma
En la posicion "b" de la rueda de ajuste 1, el transportador superior 7 vy el pie presor 4 de-
ben tener una elevacion de 5,0 mm.

® Desmonte el transportador inferior y ajuste la rueda 1 a "5".

@® Desatornille la placa de costura y coloque la barra metalica de calibre sobre la ranura de la
placa de costura de forma que ambos pies de costura puedan apoyarse sobre la barra de
calibre.

@ Para realizar la calibracion previa, ajuste la leva 2 (tornillo 3) de forma que entre el pie pre-
sor 4 vy la placa de costura quede una separacién de 5 mm.

@® Ajuste el ciglienal 5 (tornillo 6) de forma que el transportador superior 7 v el pie presor 4
realicen la misma carrera.

@ \erifique el ajuste conforme a la norma, y corrijalo si es necesario.

PFAFF.
Industrial
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Ajuste

1.05.1 Carrera de elevacion del transportador superior

Norma

El transportador superior debe haber alcanzado justamente la placa de costura cuando la
carrera del pie prensatelas esté ajustada a 5 mm vy la aguja, llegando desde arriba, rebasa
la placa de costura en 2 mm.

Fig. 1- 11

/ @® Gire la excéntrica 1 (tornillo 2 ) conforme a la norma.

1 6 P FA F F Tndusmal



Ajuste

1.05.12

1.05.12.01

1.05.12.02

Ajuste del potenciémetro de reducciéon del régimen de giro

Para maquinas con P45 PD2-L y P74 ED-L

Encienda la maquina.
Ajuste la carrera minima "0".

A través de la conmutacién de carrera, llame a la carrera minima (LED apagado); véanse
las instrucciones de funcionamiento del panel de mandos.

Llame al pardmetro "501" y pulse la tecla "C+" para memorizar el valor inferior.
Ponga la rueda interior de ajuste en la carrera maxima "9".

A través de la conmutacién de carrera, llame a la carrera maxima (LED encendido); véan-
se las instrucciones de funcionamiento del panel de mandos.

Llame al pardmetro "502" y pulse la tecla "C+" para memorizar el valor superior.

O La adaptacion del régimen de giro se realiza conforme al capitulo 3.03 Régimen

ﬂ de giro maximo, del manual de instrucciones.

Para maquinas con PF 321

Pulsar la tecla "P" en el panel de mando y conectar la maquina al mismo tiempo.
Introducir el codigo 3112 mediante las teclas de nimeros y confirmar con la tecla "E".
Introducir el pardmetro 501 mediante las teclas de nimeros y confirmar con la tecla "E".
Ajustar la carrera mas baja "0".

Abrir la conmutacién de la carrera mas corta (LED apagado), véase el manual de
instrucciones.

Aceptar el valor indicado en el pardmetro 501 accionando la tecla "+".

Seleccionar el parametro 502 mediante las teclas de nimeros.

Ajustar la carrera mas alta "0".

Abrir la carrera mas alta mediante la conmutacion de carrera (LED encendido).
Aceptar el valor indicado en el pardmetro 502 accionando la tecla "+".

Salir del nivel de introduccién de datos presionando dos veces la tecla "P".

Al empezar a coser se toman los nuevos valores, que se mantienen inclusotras la
desconexion.

La adaptacion de la velocidad se lleva a cabo segun el Capitulo 3.03 Régimen

S maximo del manual de instrucciones.
ﬂ En el parémetro 117 pueden volverse a reducir las revoluciones con el ajuste de

carrera maximo.

PFAFF......
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Ajuste

1.05.13 Posicion inicial del accionamiento de la maquina

1.05.13.01  Para maquinas con P45 PD-L

Conectar la maquina.
Cuando se pone en funcionamiento por primera vez, aparece en la pantalla "Pulley".
Pulsando la tecla Paginar se abre el didlogo para introducir parametros.

Al pulsar la tecla TE las teclas de funcion cambian al modo de entrada de datos (el diodo
LED de la tecla TE esté encendido).

Pulsar las teclas +/- correspondientes para seleccionar el pardmetro "798" y luego elegir
el nivel de mantenimiento C, véase el capitulo Seleccion del nivel de usuario en el manual
de instrucciones independiente del panel de mando.

Presionar las teclas +/- correspondientes para seleccionar el parametro "800".

Verificar que el valor esté en "1" (la ruedecilla manual gira hacia el operario). En caso nece-
sario, modificarlo.

Pulsar la tecla "Paginar’ hasta que aparezca la indicacién "Pulley".
Al accionar el pedal el control ejecuta un programa de aprendizaje.

La maquina marcha a un régimen bajo de revoluciones hasta que la programacién de ap-
rendizaje concluya.

Esta operacion no se puede interrumpir.

Una vez finalizada la programacién de aprendizaje se apaga la indicacién "Pulley" vy la pan-
talla pasa a la visualizacién estandar.

Presionar las teclas +/- para seleccionar el parametro "700".
Accionar el pedal para coser una puntada.

Girar la rueda manual en el sentido de giro hasta que la punta de la aguja viniendo desde
arriba quede a la altura del borde superior del placa de aguja.

Concluir el ajuste del motor de costura pulsando la tecla Paginar.

1.05.13.02  Para maquinas con P74 ED-L

En las maquinas con EcoDrive P74 ED-L no es necesario verificar la posicién ini-

i cial del accionamiento de la maquina.
Estas méaquinas estan equipadas con un sistema de reconocimiento automatico

de la pieza superior.

18
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Ajuste

1.05.13.03 Para maquinas con AB 321

Pulsar la tecla "P" en el panel de mando y conectar la maquina al mismo tiempo.
Introducir el cédigo 3112 mediante las teclas de nimeros y confirmar con la tecla "E".
Seleccionar el pardmetro 290 mediante las teclas de niumeros y confirmar con la tecla "E".
Presionar las teclas +/- para seleccionar el modo 42.

Salir del nivel de introduccién de datos presionando dos veces la tecla "P".

Al empezar a coser se toman los nuevos valores, que se mantienen incluso tras la
desconexion.

1.05.13.04 Para maquinas con PF 321

Pulsar la tecla "P" en el panel de mando y conectar la maquina al mismo tiempo.
Introducir el codigo 3112 mediante las teclas de nimeros y confirmar con la tecla "E".
Seleccionar el parametro 290 mediante las teclas de nimeros y confirmar con la tecla "E".
Presionar las teclas +/- para seleccionar el modo 00.

Salir del nivel de introduccién de datos presionando dos veces la tecla "P".

Al empezar a coser se toman los nuevos valores, que se mantienen incluso tras la
desconexion.

PFAF FTndusma\ 19



Ajuste

1.05.14 Bobinadora

Norma
1. Con la bobinadora activada, el eje bobinador debe estar acoplado con toda seguridad;

con la bobinadora desactivada, la rueda de friccién 3 no debe tocar la rueda propulsora 1.
2. Tras la desactivacién, la bobinadora debe quedar enclavada con toda seguridad en la

posicion extrema (cuchilla arriba).

127-025

Fig. 1-12

/ @ Desplace la rueda de accionamiento 1 (tornillo 2) conforme a la norma.

20 PFAF FTndusmal



Ajuste

1.05.15

A

Resorte tensor del hilo y regulador de hilo

Norma

1. El' movimiento del resorte tensor del hilo 3 debe haber terminado cuando la punta de
la aguja toca el material.

2. Con la lazada méxima durante la conduccién del hilo alrededor del garfio, el resorte
tensor del hilo 3 debe quedar ligeramente levantado del asiento 1.

| é
=r
—t (l[[E),

|
6 W\ & —

® Gire el asiento 1 (tornillo 2) conforme a la norma 1.

@ Para ajustar la fuerza del resorte tensor del hilo 3, desplace el casquillo 4 (tornillo 2) con-
forme ala norma 2.

® Desplace el regulador del hilo 5 (tornillo 6) conforme a la norma 2.

Por razones técnicas de realizacién de las costuras, puede ser necesario que los

O ajustes difieran del recorrido o de la fuerza del resorte que se especifican.
ﬂ Desplace el regulador de hilo 5 (tornillo 6) hacia ("+") (= mas hilo) o hacia (*-) (=
menos hilo).

PFAFF.
Industrial
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Ajuste

1.05.16 Presion del pie costura

Norma
El material debe transportarse en perfectas condiciones incluso con el régimen maximo
de giro y la carrera minima.

Fig. 1 - 14

% ® Gire la rueda de ajuste 1 conforme a la norma.

22 PFAF F‘Tndusmal



Ajuste

1.05.17 Engrase

Norma
Tras 10 segundos de marcha, en una tira de papel 1 colocada sobre el garfio, debe apre-
ciarse una linea fina de aceite.

@ \erifique la correcta carga de aceite y la ausencia de aire en los conductos de aceite.
® Mantenga la maquina en marcha durante 2 - 3 minutos.

jEvitese la manipulacién en la zona de la aguja cuando la maquina esta en marcha!
iPeligro de danos por las piezas en movimiento!

@® Con la maquina en marcha, mantenga la tira de papel 1 en el garfio y realice una verifica-
cién conforme a la norma.

@® Sies necesario, regule el caudal de aceite mediante el tornillo 2.

PFAF FTndusma\ 23



Ajuste

1.05.18

Limitacion de la longitud de puntada

estado que traia la maquina de fabrica, hay que limitar la longitud de puntada en

Cuando se cambie el juego de piezas por otro con especificaciones distintas del
A el dispositivo de ajuste 4.

“Fig.1-16

@ Ajustar la longitud de puntada méx. deseada en el botén de ajuste 1
(para modelo CN = 6,0 mm, para modelo CN9 + C/DN9 = 9 mm)

@® Desmontar el botdn de ajuste 1 (2 tornillos) y el anillo de escala 3.
@® Desmontar el dispositivo de ajuste 4 (tornillos 5).
@ Llevar a la instalacion el tope 6 (tornillo 7) en el dispositivo de ajuste 4 (véase flecha).

@® Montar de nuevo el dispositivo de ajuste 4, el anillo de escala 3 y el botén de ajuste 1.

24
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Ajuste

1.06 Ajuste del cortahilos -900/91
1.06.01 Ajuste basico del cortahilos
Norma

1. Con el cortahilos en la posicién de reposo (cilindro extraido) la punta del atrapahilos 6
debe tocar el filo de la cuchilla 7 (véase la flecha).
2. La palanca de rodillo 3 debe quedar a 1T mm de la pieza de unién.

Fig. 1-17

@® Desplace el cortahilos 1 (tornillos 2) conforme a la norma 1.
@® Desplace la palanca de rodillo 3 (sélo tornillo 4) conforme a la norma 2.

PFAF FTndusma\ 25



Ajuste

1.06.02 Separacion entre la curva de control y la palanca de rodillo (posicién de reposo)

Norma
En posicion de reposo del cortahilos (posicion del volante 270°), entre la palanca de rodillo
5y el borde exterior de la curva de control 1, debe haber una separacién de 0,1 mm.

Fig. 1-18

@® Desplace la curva de control 1 (tornillo 2 ), junto con el anillo de ajuste 3 (tornillo 4 ), con-
forme a la norma.

26 PFAF FTndusmal



Ajuste

1.06.03

Ajuste de la curva de control

Norma
En el punto superior de inflexiéon de la palanca del hilo (posicién del volante 70°) debe ha-
ber terminado justamente el proceso de corte.

©

©
T~

e

©

i ——

R,

Fig. 1-19

% @® Gire la curva de control 1 (tornillo 2) conforme a la norma.
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Ajuste

1.06.04 Presion de corte

Norma
El hilo debe cortarse con toda seguridad en todo momento.

Fig. 1-20

/ @® Aumente ("+") o disminuya ("-") la presién de corte, segun convenga, mediante el
tornillo 1.
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Ajuste

1.06.05 Prueba manual de corte

Norma
Tanto el hilo superior como el inferior deben cortarse con toda limpieza.

Fig. 1-21

@® Lleve el atrapahilos 1 a mano hasta su punto delantero de inflexién.
@® Tome el hilo doble y engénchelo en el corte de atrape.
@ FEjecute a mano un proceso de corte.

@ Silos hilos no se cortan conforme a la norma, ajuste la presién de corte en la forma
expuesta en el capitulo 1.06.04 Presidon de corte.
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Esquema de bloques

Version 29.03.07

2

2.01

Opcidén

Barrera
fotoeléctrica

@XS

Esquemas de circuitos

Esquema de bloques PFAFF 2235 con control P45 PD-L

Sincronizador PD 6

FSL
*—PFA
FK
NL
ML -900 VR
Unidad de
red LED
® .

Generador de
valor tedrico

BLis B

X825

KS

Accionamiento
Ministop (largo) con
detector incremental

il

el T fo0

O

=

para
descarga

de Software

|
/+\
(\J_/ I
|

FAREH

Control QA40 PD

Al

o

3

Q1;

HQ1

Interruptor de red

FSL = Distension del hilo
FK = Sujecion del hilo
PFA = Pié prensatelas automatico
ML = Senal de marcha de la maquina
-900 = Cortahilos
VR = Enclavamiento
KS = Interruptor de rodillera para pié
prensatelas automatico Enchufe de red
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Esquemas de bloques

2.02 Esquema de bloques PFAFF 2235 con control AB 321

Transductor de posicién PD 6

[ 1]
ESL 2235 BDF
*— PFA
FK LS
W (Opltlon)
ML| [-900 VR
N
AN
® ®

=

SWG
KS
/——\ : : C Hll
1113229 |
|
B 80 ST 2 B2 B 41 B 18 B 776
|
Evﬁ
uUsSB
FSL = Dispositivo para aflojar la tensién del hilo para
BDF = Panel de mando desc:rga de
FK = Dispositivo de apriete del hilo sottware
PFA = Sistema automatico de pie de presion
ML = Senal de marcha de la maquina
-900 = Cortahilos
VR = Dispositivo de bloqueo
SWG = Indicador de valor teérico
KS = Interruptor de rodilla Enchufe de red
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Esquemas de circuitos Version 28.03.07

2.03

Esquemas de circuitos

Lista de referencia de los esquemas de circuitos 91-191 520-95

Al
A2
A16

H1

M1

Q1

S1

S41
S42
S43
S44
S25

X1
X2
X7
X3
X4
X5
X8
XS25
XY1
XY2
XY3
XY4
XY6
X15

Y1
Y2
Y3
Y4
Y6
Y15

Unidad de control Quick P45 PD-L
Panel de mandos (BDF-PicoTop)
Teclado

Luz de costura

Motor de costura

Interruptor general

Generador de valor tedrico del pedal

Tecla de inversion de costura o enclavamiento intermedio

Tecla de punto maximo superior de la aguja sin corte del hilo
Tecla de elevacion del pie prensatelas

Tecla de sujecion del hilo (aumento de la tension del hilo superior)

Interruptor de rodillera para pié prensatelas automatico

Motor de costura

Detector incremental

Sincronizador PD 6

Generador de valor tedrico

Panel de mandos BDFPicoTop o interfaz RS 232 (PC)
Conector de entrada y salida

Conector de barrera fotoeléctrica (opcién)

Interruptor de rodillera para pié prensatelas automético (S25 )
Y1 Pié prensatelas automatico (-910/..)

Y2 Dispositivo de enclavamiento (-911/..)

Y3 Cortahilos (-900/..)

Y4 Distension del hilo (FSL)

Y5 Enclavamiento del hilo (-909/..)

Y15 Senal de marcha de la maquina (ML) opcional

Pié prensatelas automatico (-910/..)
Enclavamiento (-911/..)

Cortahilos (-900/..)

Distension del hilo (FSL)

Sujecion del hilo (-909/..)

Senal de marcha de la maquina (ML)
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Esquemas de circuitos

Version 28.03.07
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und Maschinen AG

Hans-Geiger-Str. 12 - 1G Nord
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